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Beach reibung 

[0001] Die Erfindung betriffl einen SchweiBkopf nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 
[0002] Derartige SchweiBkopfe wenden in Bnricrrtun- 
gen zum Wi derstan dsschwei Ren eingesetzt Bedingt 
durch die hohe Taktzahl, mit der SchweiBkopfe in der- 
artige n Einrichtungen in der Kegel arfoerten, und ole ho- 
hen Anrfordeaingen an die Qualrtat der einzefrien 
SchweiBungen 1st es wfchtig, die fehierfreie Funktion ei- 
nes SchweiBkopfes zu uberwachen. Aus dem Stand der 
Technik ist im Bereich der MkroschweiQtechni k fur cfie 
Oberwachung ekies Schwei flkopfes eine Wegmessung 
rrittete Sensor bekarmt. Hierdurch kann der Hub- bzw. 
der Verfahrweg der Elektrode gemessen warden. Aus 
dem Messwert kann betsptelsweiseauf den EJnsinkweg 
einer Elektrode geschJossen werden. Nachteifig an ei- 
rter derartigen Korrtrolle ist, dass nocti eine VtetzahJ weh 
tener Parameter Einfluss auf die Qualrtat der Verschwei- 
Bung haben, cfie durch die Wegmessung nicht erfasst 
werden kormen. Werterhin ist es bekarint, bei groBen 
SchweiBkopfen mit dicken Elektroden im Bereich einer 
Elektrode emen Drucksensor anzuordnen. Nactitelig 
hierbei ist, dass der Sensor wegen seiner Nahe zur 
SchweiBsteile ho hen Tempera tunen ausgesetzt ist und 
starken mechanischen Belaatungen unterOegt, da Jede 
Belastung der Elektrode urimitteJbar auf diesen elrtwirkt. 
Eine gute Sen wei Sting ist nur dann gewartrlelstet, wenn 
auoh die SchweiBmaschine keine Mangel aufweist. Aus 
diesem Grund ist es erforderfich, die folgenden Ver- 
8Ch4eiSteile des Schwei Skopfes bei Jeder Scftweifiung 
auf ihre Funktion zu uberprufen. 

Die Fuhrungswelle, welche zur Kraftu bertragung 
zwischen dem Koiben des Antriebszylinders und 
der Elektrode zum Einsatz kommt muss auf Leicht- 
gangigkeit uberwacht werden. 

Die Nachsetzfeder ist auf Veranderungen wie Ma- 
teflalerscrtlalfung Oder -bruch zu uberwachen. 

Der Zusteltzylinders ist auf Dichtheit und Re i bung 
zu uberwacnen. 

Die zuverlassige Klemmung der Elektroden, z.B. 
irtsbesondere nach einem Elektroden wechsel, ist 
ebenfails zu uberwachen. 

[0003] Werterhin sirtd SchweiBkopfe mitSchwei&zan- 
gen bekanrrt, bei denen cfie beiden bewegdehen 
Schwei Bzangeneteme nte r an denen die Elektroden be- 
fesiigt sind, auf zwei versetzt zueinander verlaufenden 
Fuhrungen angeordnet sind. Nachteiig an derartigen 
Schwei Bzangen ist, dass die SerwejBzangeneternerTte 
mit umerscriedlichen Moment en auf die Fuhrungen wr- 
ken v welche die Momenta weftestgehend aufhehmen, 
da der Abstand zwischen der jeweiligen Elektrode (hier 
greift cfie Kraft an) und der jeweiligen FGhrung unter- 



schiediich ist Dies fOhrt zu einer Hemmung des Leicht- 
laufs der SchweiBzangenelemente, der sich negativ auf 
das optimaie ZusteJIen der Elektroden an die zu schwei- 
Benden Telle auswlrkt. Eine soiche Anordnung der 
5 Schwei Bzangene! emente ist deshalb fur die Oberwa- 
chung von Fuhrungswelle, Nachsetzfeder, Zustellzylin- 
der und Klemmung der Elektroden bzw. des 
SchweiBvorgangs ungeeigrtet. 

[0004] Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, fur 

10 die MikroschweJBtechnik einen SchweiBkopf zu entwik- 
keln, der eine Oberwachung der Leichtgangigkeit der 
FQhrungswelle, der Nachsetzfeder, der Funktion des 
Zustellzyf nders, der Klemmung der Elektroden und so- 
mit des SchweiBvorgangs mit emfechen MitteJn erlaubt 

is und den Einsatz cfleser Oberwachung auch an mit ei- 
nem SchweiBkopf bestuckten Schwei Bzangen erlaubt 
[0005] Diese Aufgabe wird ausgehend von den Merk- 
malen des Oberbegriffedes Anspruchs 1 erfindungsge- 
maB durch die kennzeichnenden MerkmaJe des An- 

20 sprttchs 1 geldst In den Unteranspruchen sind vortefi- 
hafte und zweckmafiige Werterbfldungen angegeben. 
[0006] Durch den Einsatz der Kraftmessung zwi- 
schen Zylinder und Nachsetzfeder wird beim Wider- 
standsschweiBen mit MikroschweiBtechnik durch eine 

25 Oberwachung des Druckveriaufes und/oder des maxi- 
mal em Druckes die Quafltat jeder SchweiBung korrtrol- 
liert Hierdurch werden hohe Ausschussraten durch bei- 
spielsweise bei einer reinen Wegmessung unbemerkt 
gebiiebene Fehler wie z_B. zu tangsames Nachsetzen 

30 der Nachsetzfeder bzw. unzureichende Klemmung der 
daran befeatigten Elektrode verhmdert. Somit ist die 
Ausbringung einer mit einem derartigen SchweiBkopf 
ausgestatteten SchweiBmaschlne erhebiich verbes- 
sert Der Gewahrlei stung einer kontinuierlichen 

35 Schwei Bkraft an den Elektroden kommt durch die oft un- 
terechiedBchen MateriaJbeschaffenheiten der zu 
schweiBenden Bauteile eine besondere Bedeutung zu. 
Das schnelle Nachsetzen der Elektroden wahrend der 
Einleitung des Schwei Bstroms hangt von der Leichtgarv 

*o gigkeit der Fuhrungswelle, der Funktion der Nachsetz- 
feder, der Funktion des Zustellzyiinders und der sicrte- 
ren Klemmung der Elektroden ab. Mrttete des zentral an- 
geordneten Drucksensors kdrmen ale genannten Funk- 
tionen des Schwei Rkopfes zu 100% kontrolliert werden. 

45 Somit ist eine Kontinurbat der Qualitat der Schwei Sun- 
gen garantiert und gleichzeitig uber das "guf-Signal der 
Kraftmessung eine Dokti mentation jeder SchweiBung 
fur die QuaJftataJcontrolle mogiich. Anders ausgedruckt 
erfolgt die Kraft- bzw. Druckmessung zwischen einem 

so Druck ausubenden und einem Druck weiterteitenden 
Bauteil. Urrter einem Druck ausubenden Bautell ist z.B. 
der Zylinder bzw. dessen Koiben zu verstehen. Zu den 
Druck weitertertenden Bauteflen gehort z.B. die Nach- 
setzfeder. Durch eine derartige Zwischenschaltung des 
Drucksensors ist es mogiich, cfie Druck ausubenden 
Bauteile und die Druck weiterl eitenden Bauteile zu uber- 
wachen, da beide mit dem Drucksensor in Verbindung 
stehen und auf diesen eJnwfrken. Die Druck werteriei- 
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tendon Bauteile wirten praktisch mil elnem Gegendruck 
auf den Sensor ein, der von der auf dem Werkstuck auf- 
liegenden Elektrode ausgeht. Somit ist der Sensor zwi- 
schen den Druck ausObenden und den Druck weiteriel- 
tenden Bauteilen eingespannt bzw. eingeWemmt 
[0007] Wefternin ist die Einwirkung der von der Elek- 
trode ausgehenden Belastungen auf den Sensor durch 
die ZMrischensch sitting der Nachsetzfeder gedampft 
Hierdurch wind der Sensor geschont Eire Oberwa- 
chung von Zylinder und Fuhrungswelle ist durch den di- 
re kten Kontakt des Sensors zu diesen Bauteilen mdg- 
lich. 

[0006] Durch ale erfridungsgemaSen Mafinahmen 
»t es moglich, die Messung der Elektrodenkraft drekt 
an der Elektrode, ohne Abhangigkeit von der GroBe, d. 
h. dem Querschnitt und der Form der Elektrode und/ 
Oder der verwendeten Zylridergrofie durchzufuhren. 
Btelang war ale arekte Messung nur bei grofien Bek- 
troden moglich. Im Gegensatz zu bekarmten Systemen 
ist die Kraftmessung direkt Bei bekarmten Systemen fur 
die MicroschweiGtechnik ist eine Kraftmessung nur in- 
direct Qber Pne umatfcd ruck und die Zyl inderg rofie mog- 
lich (F = p x A). Da die Elektrodenkraft jedoch ein Ver- 
fariiensparameter 1st, von dessen Einhaitung prfmar 
das Geingen einer guten Schwei&verbindung abhangt, 
ist die Kenntnis der genauen Elektrodenkraft wichtig 
und somit ma&geblich fur eine gute Schwei&ung. Die 
dinekte Kraftmessung ermoglicht auch eine Regelung 
der Elektrodenkraft bekn Einsatz von sogenannten Ser- 
vo- Dajckregelventi len . Ein direkter Vergteich zwischen 
Istwert und Sollwert ist moglich. Damit ist die Voraus- 
setzung fur eine Kraftregelung geschaffen. 
[0009] Weiterhln ermoglicht eine derartige Aufnatime 
der Elektrodenkraft eine 100%ige Doku mentation der 
Elektrodenkrafte. 

[0010] Unter einem SchweifJkopf ist eine Baueinheit 
zu veretehen , die eine Elektrode und ein en auf diese 
wirkenden Antrieb umfasst KGerbei kommt vorzugswei- 
se ein Linearantrieb zum Einsatz, wiener die Elektrode 
auf ein Werkstuck zu und von dtesem weg bewegt. Ge- 
genuber der am Schwei&kopf angeordneten Elektrode 
ist in der Reg el eine zweite feststehende Elektrode an- 
geordnet, auf der das zu schweiBende Werkstuck bekn 
Schwei&vorgang atifliegt Bei einer SchweiSzange han- 
dett es sich urn eine Vbrrichtung, die wenigstens ein en 
Antrieb aufweist, weteher zwei gegen uberSege nde 
Elektroden aufeinander zu und vonelnander weg be- 
wegt Somit umfasst eine Schwei&zange die einzelnen 
Bauteile von ein Oder zwei ScnweiSkopfen bzw. ist ate 
Schweifikopf zu sehen, der einen g emeinsamen Antrieb 
fur zwei Elektroden aufweist. 

[001 1] Durch die Anordnung der SchweiOzangenele- 
mente auf einer gemeinsamen Welle uben die 
Schweittzangen gieiche Momenta auf die Welle aus. 
hierdurch wind die Welle gleichmaSig belastet Durch 
die Verbindung der SchweiGzangenelemente zu einem 
C-Gestell bzw. zu einer Brucke warden die entgegen- 
gesetzten Momente weitestgehend im Gestei bzw. in 



der Brucke aufgefangen und bewirken kein Verkanten 
derSchweiOzangenelemente auf der WeJe, sodass ein 
optimal er Letchtlauf der SchweiSzangenelemerrte auf 
der Welle bzw. FQhrung gewahrteistet ist 
5 [0012] Weitere Einzetieiten der Erfindung warden 'm 
der Zekhnung anhend eines schematisch dargesteUten 
AusfuhrungsbeJspiels beschrieben. KGerbei zelgt: 
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15 



Figur 1 eine schematisctie Darsteilung eines 
Schwei&kopfes mft Schwei&zangenelemen- 
ten, 

Rgur 2 eine detaillierte Darsteilung des in Rgur 1 ge- 
zeigten Schwei&kopfes, 

Rgur 3 einen Teitechnrtt durch den in Rgur 2 gezeig- 
ten Schweifikopf entlang der SchnitUinie 
Ill-Ill, 



20 Rgur 4 eine teilweise geschnittene Sertenansicht ei- 
ner Kraftmesseinhert, 



Rgur 5 die in Rgur 1 dargestelltB Zylrtderkupplung 
in Elnzel darsteilung und 

Rgur 6 das in Rgur 1 dargesteltte Drehteil in Einzet- 
darstellung. 



26 



[0013] In Rgur 1 ist ein SchweiBkopf 300 schematisch 

30 dargestellt Der SchweiBkopf 300 umfasst zwei 
Schwei Bza ngenel ementB 302, wetehe Elektroden 309 
halten, zwei Fuhrungsschlitten 305, ein FuhmrigsrnitteJ 
306, das als gemeinsame Welle 307 ausgebiidet 1st, ei- 
ne Antriebszyindereinheit 311, eine Nachsetzeinheit 

35 308 mtt einer Kraftmesselnricnlung 310 (siehe Rgur 2) 
und ein Gehause 315. Das Gehause 315 und die Welle 
307 bilden eine Brtheit 31 6, an der die anderen erwahn- 
ten Bauteile entlang der WeBe 307 verfahrbar sind. In 
den Figuren 2 und 3 ist der in Figur 1 gezeigte 

*0 Schwei&kopf 300 detaiHierter dargesteflt. 

[0014] Alte dynamischen bzw. beweg lichen Elemerrte 
des SchweiBkopfes 300 sind auf der als Querwelle 201 
ausgebMeten Welle 307 leicht verschiebbar bzw. 
schwimrnend gelagert Die Querwelle 201 ist mtt dem 

45 Gehause 315 fbrmschJussig verbunden. Die bei den 
Querblocke 202 und 203 biden ein auf der Querwelle 
201 verschiebbares C-fdrmiges Gesteli 204 (siehe ins- 
besondere Figur 1). Durch den Fuhrungswagen 205 
(siehe Figur 2) ist es zusatziich mitteis des Pneumatik- 

50 zylinders 312 moglich, nur den Querblock 203 nach 
rechts zu verschieben. An der Unterseite der QuerbJdk- 
ke 202 und 203 bzw. an einem ersten Schwei&zangen- 
etement 303 und einem zweiten Schwei&zangenele- 
ment 304 ist eine Nachsetzeinheit 308 mit Kraftmea- 

& sung 310 und Elektrode nhatter 209 bzw. ein Etektroden- 
haiter 208 angeflanscht. Der SchwetOkopf 300 kann je 
nach Bedarf auch mit zwei Nachsetzeinherten Oder mit 
zwei Elektroden halt em ohne Nachsetzetoheit ausgerO- 
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stet warden. Eine Fuhrungswelle 220 der Nachsetzein- 
richtxig 308 ist durch einen Querbolzen 212 form- 
schlusag mrt dem ScriweiOzangeneierrient 302 verbun- 
den und durcti einen Zustel Cylinder 221 mil einer Kok 
benstange 222 in Pfeilrichtuig x, x* verechiebbar. Der 5 
Querbolzen 21 2 ist mrt zwei Kugellagem 213 eusgeru- 
stet und dient els Verdrehsichenj ng fur die Fuhrungs- 
welle 220. Alia Langenmessungen hzw. Wegmessun- 
gen werden am Querbolzen 21 2 abgenommen, well die- 
ser durch seinen Formschluss mrt der Fuhnjngswele 
220 sfchere bzw. unverSlschte Deten an das Langen- 
messsystem bzw. We^nesssystem liefert Durch <£e 
zusatzliche Kunststoffhulse 217 ist aufierdem gewahr- 
leistet, dass die Kugeikafige 218 bzw. 219 der Fuh- 
rungswelle 220 bei jedem Hub der Nachsetzeinheil 308 
in ihre Ausgangsstellungen gedruckt werden. Es wird 
8omit ein Btockieren der Nachsetzeinheit 308 durch Ver- 
rutschen der Kugelkafige 218 bzw. 219 vertiindert. Die 
Befctrodenhalter 208, 209 bzw. die kuhlbaren Elektro- 
denh alter 210, 211 sind um 180 Grad um eine Langs- 
sense y schwenkbar. Somit ist ein Wlderstandsschwei- 
Ben auch bei schwer zuganglichen SchweiOsteBen, 
durch einfaches Einsteflen bzw. Verschwenken der 
Bektrodenhalter 208. 209 bzw. 210. 211 ermoglfcht- 
Zwischen den Elektroden 309 sind im Betrieb des 
Schweiftkopfes 300 zu verschweiflende SchweiGteie 
301 angeordnet. Durch ein Entfemen dee VertHndungs- 
bolzens 214 kann beim SchweiSkopf 300 die C-Gesteli- 
funktion aufgehoben werden. das heiftt das C-Gestell 
204 getelt werden. Durch das Anbringen eines zweiten 
Zustellzyflnder 218 (gestrichett dargestellt) kdnnen <fe 
Querbtocke 202 und 203 bzw. die Fuhrungsschlitten 
305 bzw. die Schwei Ozangene! emerrte 302 dann unab- 
hangig voneinander betrieben werden. 
[0015] In Figur 4 ist ein Schweiftkopf 20 bzw. eine 
Kraftmeeseinrichtung fur einen SchweiSkopf darge- 
stelt. Diese besteht im Weserrflichen aua einem Gehau- 
se 1 , in dem eine Welle 2 gelagert ist, in der wiederum 
ein StdBeJ 14 in einem KugeOager 12 gefuhrt ist und ei- 
nem ZyGnder 7. Ein Kraftmesssensor 9 rat in der Nacrv 
setzfederzusteflwele 2 elngebaut Das Gehfiuse 1 ist 
so ausgelegt. dass es ais Austauschkomponente zum 
SchweiOkopf 20 angeflanscht werden kann. Ein Lager 
10 tangiert cfie Welle 2 mrt lelchtem Spiel, um de IDr das 
Anschlussk&bel 8 des Sensors 9 erfbrderfiche Verdreh- 
sicherung der Welle 2 zu garantieren. Der Sensor 9 wird 
mittels einer Zyfinderschraube 100 und einer Zentrier- 
buchse 101 zwischen Drehteilen 3 und 5 eingespannf 
und kalfrriert. In cfie Welle 2 ist an einer Unterseite das 
Kugeflager 12 elngepresat, in welch em der StoBel 14 
bei Betrieb des Zustelizyliriders 7 (es wird jetzt die Nach- 
setzfeder gedruckt) die Kraft an den Sensor 9 werteriei- 
tet Das Drehteil 3 ist an der Unterseite ballig, um etwah 
ge KraftnebenscfilGsse zu verhindem. Auf ein am Sto- 
Sel 14angeordnetes Drehteil 1 6 ist eine Feder 17 in der 
letzten Windung aufgepresst. In das Drehtei 16 ist eu- 
Berdem ein O-Ring 15 eingepresst, welcher der Feder 
17 einen seitlichen Lageausgtefch errndglicht und ande- 



rerseits einen schnelen Austausch der Feder 17 garan- 
tiert An einem freien Ende 19 der Feder 17 ist eine nicht 
dargestellte Elektrode angeordnet Die Zylinderku po- 
lling 6 (siehe auch Figur 5) ist in einen Zytinderkolben 
des Zylinders 7 eingeschraubt und we ist einen Bund 
auf. Der Austausch des Zylinders 7 ist somrt sehr ein- 
fach. Hierzu werden Befestig uigssch raube n 102 am 
Zylinder 7 gelost, oleser nach oben gezogen und dann 
seitlich aus der T-Nut des Drehteils 5 (siehe auch Figur 
6) herausgezogen. Der Sensor 9 Ist in die hQiserv bzw. 
rohrformige Welle 2 eingeschraubt und mrt oleser im 
Gehduse 1 in Pfelrtchtung x bzw. x* um einen Hub a 
vertahrbar. Im Beretch des Anschlusskabets 8 weist ale 
Welle 2 einen SchJitz oder eine Ausnehmung auf. Der 
StoGeJ 14 stent uber das Drehteil 3 mrt dem Sensor 9 
bzw. der Welle 2 in Vbrbindung. Hierdurch wvken aile 
zwischen Zylinder 7 und Elektrode auftretenden Druck- 
krafte auf den Sensor 9, wobei die Verbindu ng zwischen 
Elektrode und Sensor 9 im Wesentlichen durch den Sto- 
Bel 14 und die Feder 17 hergestelrt ist. 

BezugszeichenBste: 
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Gehause 




2 


Welle 
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Drehteil 




4 
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Drehteil 




6 


Zylinderkupplung 




7 


Zustel Cylinder 




7a 


Kol benstange von 7 




8 


Anschlusskabel 
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9 


Kraftmesssensor 




10 


Lager 




11 






12 


Kugellager 
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14 


Sto&eJ 




15 


O-Ring 




16 


Drehteil 




17 


Feder 




18 




45 


19 


Ende 




20 


Schwei Hkopf 




100 


Zyiinderschraube 




101 


Zentrierbuchse 




102 


Befestigungsschraul 


50 


201 


Querweile 




202 


Querblock 




203 


Querblock 




204 


C-Gestell 




205 


Fuhrungswagen 
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206 






207 






208 


Elektrodenhafter 




209 


Elektrodenhalter 



7 



EP1330 329B1 



8 



210 kuhlbarer Elektrodenhalter 

21 1 kuhlbarer Elektrodenhalter 

212 Querbolzen 

213 Kugeitager 

214 Boteen 
215 

216 

217 KunstatoffhQtse 

218 Kugelkaftg 

219 Kugelkdftg 

220 Fuhnjngswelle = 2 

221 Zustei Cylinder = 7 

222 Kolbenstange = 7a 

300 Schwei&kopf 

301 Schwei fiteil 

302 Schwei &zangen element 

303 erstes Schwei &za ngenelement 

304 zweites ScmvelRzangenelement 

305 Fuhrvngsschlrtten 

306 Fuhrungsmittel 

307 gemeinsame Welle 

308 Nachselzeinheil = 17 

309 Schwei ftelektrode 

310 Kraftmessei n richtu ng = 9 

311 ArtriebszylindereinheH 

312 Antriebazylinder 

313 Kolbenstange 

314 Zylindergertause 

315 Gehause 

316 Einheit 



Pstentansprucfie 

1. Schweittkopf zur Verbindung von SchweiSteilen 
(301) mitt els Wkjerstandsschweifiercs mit einer 
uber einen Zustel Cylinder (7, 221) beweglichen 
Elektrode (309), wobei ein Sensor (9, 310) zwi- 
schen einer Kolbenstange (7a, 222) des ZusteJtzy- 
linders (7, 22 1 ) und einer Feder (1 7) angeordnet iat 
dadurch getannzelchnefa dass der Sensor (9, 
310) in einer in einem Gehause (1) gelagerten hOI- 
sen- bzw. rohrformigen Zustellwelle (2, 220) zw>- 
schen KontaktmftteJn (3, 5) eJngespannt und kail- 
briertist 

2. Schweittkopf nach Anspruch 1 , dadurch gekenrt- 
zeichnet, dass der Sensor (9, 310) als Drucksen- 
sor fur die Kraftmessung a usgebildet iat 

3. ScriweiBkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Sen- 
sor (9, 310) in einem Gehause (1) des Schweifikop- 
fes (20) bzw. in der Machsetzeinheit (17) angeord- 
net iat 

4. SchweiQkopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch geksnnzelchnat, dass das Ge- 



hause (1) die Welle (2) und den StdGel (14) wenig- 
stens teifwetee aufhimmt 

5. Schwei Skopf nach einem der vorhergehenden An- 
6 spruche, dadurch ge ken nxeich net, dass der Sen- 
sor (9) in der Welle (2) angeordnet ist. 

6. Schwei Skopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche , dadurch g« kennzalch net, dass der Sen- 

10 sor (9) fest mft der Wefle (2) verbunden ist 

7. Schwei&topf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzsichnet, dass die Wel- 
le (2) als Nachsetzfederzustellwelle ausgebildet ist 

15 

8. SchweiQkopf nach einem der vorhergehenden Art- 
spruche, dadurch gekennzsichnet, dass der Sen- 
sor (9) mittete einer Zylinderscrraube (100) und ei- 
ner Zerttrierbuchse (101) zwtschen Kontaktmittel 

20 (3, 5) eingespanrrt und kalibriert ist. 

9. Schwei Skopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet dass die Kon- 
taklmrttel als Drehteile (3, 5) ausgebildet skid. 

25 

10. Schwei&kopf nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekannzelchnrt dass die Kol- 
benstange (7a) des Zylinders (7) uber eine C-Fuh- 
rung (6. 5) mit dem Sensor (9) bzw. der Welle (2) 

?0 gekuppett ist 

11. Schwei Skopf (300) nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kenraeichnet, dass Schwei&zangenelemente 
(302, 303, 304) an (angsverechiebbaren Fuhixmgs- 

3ff schlitten (305) gegeneinander I angsversch iebbar 
gelagert sind, und zurVermeidung von unterschied- 
Gchen Drehmomenten auf Fuhrungsmrttal (306), 
welche durch die auf die Schwei Ueiektroden (309) 
wirkenden Krafte verureacht sind, die Schweifizarv 
genelemente (302, 303, 304) auf einer gemeinsa- 
men Welle (307) gelagert sind. 

12. Schwei&kopf nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeictinet dass die Welle (307) einen kreterunden 

46 Querschnitl aufwetst 

13. SchweiQkopf nach einem der Ansprflche 11 bis 12, 
dadurch gekennzsichnet, dass die Fuhrungs- 
schlitten (305) nahezu kraftfrei gegeneinander auf 

so die Scnwei&telle (301) zufahrbar sind. 

14. SchweiBkopf nach einem der AnsprCche 11 bis 13, 
dadurch gekannzalchnat, dass wenigstens ei- 
nem Schwei fczangenetemerit (302, 303, 304) eine 

68 eigene Nachsetzeinheit (308) zugeordnet ist, wel- 
che die SchweiSeiektroden (309) beim 
Schwet&vongang nachfuhrt 
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15. Scbwittkopf nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nachsetzeinheit (308) eine 
Kiaftmesseinrichturig (31 0) beinhaltst 

16. SchweiRkopf nach einem der Anspruche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet. dan die SchweiGzen- 
genelemente (302, 303, 304) schwirnmend zuein- 
ander gelagert sind, wobei mittete einer Antriebszy- 
lindereinheit (311) das erste Scnweiftzangenele- 
ment (303) mitt els der Koibenstange (313) und das 
zweite Schwei&zangenelement (304) mitt els das 
Zylindergehauses (314) der AntriebszySnderelnrieit 
(31 1) bzw. eines Antriebszylinders (312) bewegbar 
sind. 



CMma 

1. Welding head for connecting weld elements (301) 
by means of resistance welding, comprising an 
electrode (309) which is movable via a feed cylinder 
(7, 221), a sensor (9, 310) being arranged between 
a piston rod (7a, 222) of the feed cylinder (7, 221) 
and a spring (17), characterised m that the sensor 
(9, 310) is clamped and calibrated between contact 
means (3, 5) in a sleeve-shaped or tubular feed 
shaft (2, 220) mounted in a housing (1). 

2. Welding head according to claim 1 , characterised 
in that the sensor (9, 310) is formed as a pressure 
sensor for the force measurement 

3- Welding head according to anyone of the preceding 
claims, characterised in that the sensor (9, 310) 
is arranged in a housing (1 ) of the welding head (20) 
or in the readjusting unit (17). 

4. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the housing (1) at 
least partially receives the shaft (2) and the plunger 
(14). 

5. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised In that the sensor (9) is ar- 
ranged in the shaft (2). 

6. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the sensor (9) is rig- 
idly connected to the shaft (2). 

7. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised m that the shaft (2) is 
formed as a readjusting spring feed shaft. 

8. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised in that the sensor (9) is 
clamped and calibrated between contact means (3, 
5) by means of a cap screw (100) and a centring 



bush (101). 

9. Welding head according to any one of the preceding 
claims, characterised In that the contact means 

5 ere formed as turned parts (3, 5). 

10. Wekfing head accord ng to any one of the preceding 
claims, characterised In that the piston rod (7a) of 
the cylinder (7) is coupled to the sensor (9) or the 

10 shaft (2) via a Oguide (6, 5). 

11. Wekfng head (300) according to daim 1, charac- 
terised In that wekfing gun elements (302, 303, 
304) are mounted in a longitudinally cfisptaceable 

is manner relative to one another on longitudinaJlydi&- 
piaceable guide sides (305) end to avoid different 
torques on guide means (306) which are caused by 
the forces acting on the wekfing electrodes (309), 
the wekfing gun elements (302, 303, 304) are 
20 mounted on a common shaft (307). 

12. Wekfing head according to claim 11 , characterised 
in that the shaft (307) has a circular cross-section. 

25 13. Wekfing head according to any one of claims 11 to 

12, characterised In that the guide slides (305) 
can be moved relative to one another towards the 
weld elements (301 ) virtually free of force. 

30 14. Welding head according to any one of claims 11 to 

13, characterised In that a separate readjusting 
unit (308) which corrects the welding electrodes 
(309) in the wekfing process, is associated with at 
least one welding gun element (302, 303, 304). 

35 

15. Wekfing head according to claim 14, characterised 
in that the readjusting unit (306) contains a force 
measuring device (310). 

16, Wekfing head according to any one of claims 11 to 
15, characterised In that the welding gun elements 
(302, 303, 304) are mounted in a floating manner 
with respect to one another, wherein, by means of 
a drive cylinder unit (311),the ffcst wekfing gun ele- 
ment (303) is movable by means of the piston rod 
(313) and the second welding gun element (304) is 
movable by means of the cylinder housing (314) of 
the drive cylinder unit (311) or a drive cylinder (312). 
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Reve indications 

1. Tele de soudage destirtee a assembler des pieces 
a souder (301) par soudage par resistance, com- 
55 prenant une electrode (309) pouvant etre deptacee 
au moyen <fun verin d*approche (7, 221), avec un 
capteur (9, 310) dispose entre une tige de piston 
(7a, 222) du vertn d'approche (7, 221 ) et un ressort 
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(17), 

caracterisee en co que 

le capteur (9 f 310) est encastre et calibre entre des 
moyens de contact (3, 5) dans un artore tfapproche 
(2, 220) en forme de manchon ou de tube qui tou- s 
rillonne dans un carter (1). 

2. TSte de 80udage selon la revendication 1, 
caract6r1s6e en ce que 

le capteur (9, 310) est coristrtu6 par un capteur de w 
presskxi pour la mesure cfune force. 

3- Tete de soudage selon une des reverKfcatiora pr6- 
cddentes, 

caracterisee en ce que * s 

le capteur (9, 310) est tfispose dans un carter (1) 
de la tete de soudage (20) ou dans l*unite rapportee 
(17). 

4. Tete de soudage selon une des revencfications pre- 20 
cedentes, 

caract6rls6e en ce que 

le carter (1) renferme au moins partieDement rarbre 
(2)etle poussoir(14). 

25 

5. Tfttede soudage selon une des revendrcations pre- 
c6dentes, 

caracterisee en ce que 

le capteur (9) est dispose dans rarbre (2). 

30 

6. Tete de soudage selon une des revendications pnV 
cedentes, 

caracterisee en ce que 

le capteur (9) est reiie rigidement a I'arbre (2). 

35 

7. Tete de soudage selon une des revendications pr6- 
cedentes, 

caracterisee en ce que 

rarbre (2) est constitue par un arbre d'approche a 
ressort rapporte. 40 

8- Tete de soudage selon une des revendications pre- 
cedentes, 

caract6r1s6e en ce que 

ie capteur (9) est encastre et cafibre entre des 45 
moyens de contact (3, 5) au may en cfune vis cytin- 
drique (100) et cfune douile de centrage (101). 

9. Tete de soudage selon une des revendications pr6- 
cedentes, so 
caracterisee en ce que 

les moyens de contact sent constitues par des pie- 
ces toumees (3, 5). 

10. Tete de soudage selon une des revendcations pr6- ss 
cedentes, 

caracterisee en ce que 

la tige de piston (7a) du verin (7) est accouplteau 
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capteur (9) ou rarbre (2) au moyen d*un guidage en 
forme de C (6 f 5). 

11. Tete de soudage (300) selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que 

des elements de pince a souder (302, 303, 304) 
sont montes mobiles en translation tongrtudinale 
run par rapport ft I'autre sur des chariots de guidage 
(305) mobiles en translation tongrtudinale, et, pour 
6viter drffSrents couples sur des moyens de guida- 
ge (306), qui sont engendres par les forces apssant 
sur les Electrodes de soudage (309), les Elements 
de pince ft souder (302, 303, 304) sont months ro- 
tatifs sur un arbre commun (307). 

12. Tete de soudage selon la revendication 11, 
caractftrls6e en ce que 

rarbre (307) pn&sente une section circulaJre. 

13. Tete de soudage selon une des revendications 11 
ft 12, 

caract6rU6e en ce que 

les chariots de guidage (305) peuvent etre amenes 
sur les pieces ft souder (301) presque sans action 
de force de run sur I 'autre. 

14* Tete de soudage selon une des revendications 11 
a 13, 

caracterisee en ce qu' 

ft au moins un element de pince ft souder (302, 303, 
304) est assoc&e une unit 6 rapportee (308) qui lui 
est propre et qui accompagne ie mouvement des 
Electrodes de soudage (309) lore de reparation de 
soudage. 

15. Tete de soudage selon la revendication 14, 
caracterisee en ce que 

runite rapportee (308) renferme un disposftif de me- 
sure de force (310). 

16. T6te de soudage selon une des revendications 11 
a 15, 

caracterisee en ce que 

les 6i6ments de pince ft souder (302, 303, 304) sont 
montes flottants run par rapport ft rautre, et, sous 
Paction cfune unite de cylindre d'entraTnement 
(311), ie premier element de pince ft souder (303) 
petit fttre dftpiace au moyen de la tige de piston 

(313) et le deuxiftme element de pince ft souder 
(304) petit etre dftplace au moyen du corps de v£nri 

(314) de runite de verin tfentraTnement (311) ou 
dXin verin tfentralne merit (312). 
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